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Seal for joints between waterproof cladding materials, at wall 
surfaces, is a strip which is transparent to laser beams and 
welded over the joint by a portable laser unit on site 
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Bibliographische Daten 

To seal the joint between two overlapping or butting claddings, at structural surfaces, a sealing 
strip is used of a material which can be heat-welded and is transparent to laser beams. The 
strip is welded over the joint by a laser, from the outer side, through the sealing strip and into 
the surface cladding material. The surface cladding and the sealing strip are of thermoplastic 
materials, and a portable laser unit is used for manual welding. 
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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zum Absperren der Fuge zwischen aneinandergefugten Dichtbahnen 
@ Ein solches Verfahren wird bei Dichtbahnen angewen- 

det, die auf Bauwerksteilen, wie auf betonierten oder ge- 

mauerten Kellerwanden, Becken- oder Kanalwandungen, 

test aufgeklebt sind. Hierbei wird ein Fugenband uber die 

Fuge zwischen den Dichtbahnen hinweg aufgebracht uhd 

mit beiden Dichtbahnen verbunden. Um eine einfache 

und sichere Verschweifcung der Dichtbahnen und des Fu- 

genbandeszu erzielen, bestehtdas Fugenband aus einem 

warmeschweifcbaren sowie lasertransparenten Material 

und bestehen die Dichtbahnen zu mind est im Oberdek- 

kungsbereich an der Auflageseite des Fugenbandes aus 

einem warmeschweiSbaren sowie laserabsorbierenden 

Werkstoff. Die Verschwei&ung des Fugenbandes mit den 

Dichtbahnen erfolgt im Laserdurchstra hi verfahren von 

der Au&enseite des uber die Fuge zwischen den Dichtbah- 
i nen hinweg aufgelegten Fugenbandes her. 



CO 



in 



CID: <=DE_1 00371 92A1 J_> 



BUNDESDRUCKEREI 12.01 101670/307/1 13 



0 DE 100 37 

1 

Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Ahspemen der Fuge zwischen zwei iiberl append oder sto- 
Bend aneinandergefugten Dichtbahnen, die auf Bauwerk- 5 
steilen, wie auf betonierten oder gemauerten Kellerwanden, 
Decken- cxier Kanalwandungen, fest aufgeklebt sind, mittels 
eines uber die Fuge hinweg aufgebrachten, mit beiden 
Dichtbahnen verbundenen Fugenbandes. 

[0002] Es ist bekannt, bei uberlappender Anordnung die 10 
Dichtbahnen miteinander wasserfest zu verkleben, wozu je 
nach dem verwendeten Material fur die Dichtbahnen ein ge- 
eigneter Kleber, wie ein Bitumenkleber, verwendet wird. 
Grundsatzlich konnen die Dichtbahnen auch aus einem war- 
meschweiBbaren Material oder aus einem kaltschweiBbaren 15 
Material bestehen, die Verwendung entsprechender Auf- 
heizvorrichtungen oder eines Quellmittels ist vor Ort jedoch 
problcmatisch. Glcichcs gilt auch fur die Verwendung cincs 
Fugenbandes, welches vornehmlich dann zurn Einsatz 
kommt, wenn die einander benachbarten Dichtbahnen an- 20 
einander gestoBen sind. 

[0003] Fur vollig andere Verbindungszwecke ist die La- 
serdurchstrahlschweiBtechnik bekannt, fur die cs erforder- 
lich ist, einen fur das Laserlicht transparenten Fugepartner 
und einen das Laserlicht absorbierenden Fiigepartner vorzu- 25 
sehen. Durch die Absorption des Laserlichtes bei dem ab- 
sorbierenden Partner wird die Lichtenergie in Warmeener- 
gie umgewandelt. Das in der Regel verwendete, thermopla- 
stische Kunststoffmaterial wird zunachst an der Oberflache 
des absorbierenden Fugepartners und damit auch an der Ge- 30 
genflache des durchstrahlten Fugepartners verflussigt und 
dadurch erfolgt das Verschmelzen der Fugepartner an der 
SchweiBsteUe. Angewendet wird diese Fugetechnik bei aus 
steifen Mated alien bestehenden Fugepartnern, die in ihrer 
endgiiltigen Position in Vorrichtungen wahrend des 35 
SchweiBvorganges fixiert werden. 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren der eingangs genannten Art zu schaffen, das sich an 
der betrerTenden Baustelle zur einfachen und sicheren Ver- 
schweiBung der Dichtbahnen und des Fugenbandes einset- 40 
zen laBt. 

[0005] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der gat- 
tungsbildenden Art nach der Erfindung dadurch gelost, daB 
das Fugenband aus einem warmeschweiBbaren sowie laser- 
transparenten Material und die Dichtbahnen zumindest im 45 
Uberdeckungsbereich an der Auflageseite des Fugenbandes 
aus einem warmeschweiBbaren sowie laserabsorbierenden 
Material bestehen und die VerschweiBung des Fugenbandes 
mit den Dichtbahnen im Laserdurchstrahl verfahren von der 
AuBenseite des uber die Fuge zwischen den Dichtbahnen 50 
hinweg aufgelegten Fugenbandes her vorgenommen wird. 
[0006] Fur die Erfindung ist wesentlich, daB zwar einer- 
seits an der Baustelle vor Ort ein LaserschweiBgerat einge- 
setzt werden muB, aber andererseits die Bereitstellung und 
Verarbeitung von Klebern oder QuellschweiBmitteln ent- 55 
fallt, auch eriibrigt es sich fur die WarmschweiBung Erhit- 
zungsgerate mit einem hohen Abwarmeverlust zu verwen- 
den. Mit einem LaserschweiBgerat kann weitaus exakter und 
sauberer gearbeitet werden. So kann das Fugenband ggf. 
nach vorlaufiger Heftung oder durch Festhaiten einer Bedie- 60 
nungsperson zunachst ohne sofortige Verbindung mit den 
Dichtbahnen aufgelegt und ausgerichtet werden, wonach 
denn erst die endgultige VerschweiBung entlang zumindest 
zweier SchweiBlinien erfolgt. Im Bedarfsfalle konnen zur 
Verbindung des Fugenbandes mit jeder der Dichtbahnen 65 
auch jeweils zwei oder mehrere SchweiBnahte vorgesehen 
werden. Auch das vorlaufige Verheften des Fugenbandes 
kann mittels der LaserschweiBung vorgenommen werden, 
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was vor allem dann von Vorteil ist, wenn an dem betrerTen- 
den Ort die Dichtungsbahnen in Richtung einer Vertikal- 
ebene angeordnet sind. 

[0007] Grundsatzlich ist es nicht erforderlich, daB das 1a- 
sertransparente Fugenband aus einem fur das menschliche 
Auge durchsichtigen Material besteht. Dennoch ist es be- 
sonders vorteilhaft, ein derart durchsichtiges Material fur 
das Fugenband zu verwenden, damit durch das Fugenband 
hindurch eine Kontxolle der angebrachten SchweiBnahte 
ggf. noch wahrend des SchweiBvorganges durch Inaugen- 
scheinnahme vorgenommen werden kann. Denn es soli die * 
Absperrung der Fuge zwischen den Dichtungsbahnen so- 
wohl wasser- als auch wasserdampfdicht sein, entsprechend 
hohe Anforderungen werden an die SchweiBnahte gestellt, 
deren Ausfiihrung aufgrund der erwahnten Weiterbildung 
der Erfindung mit dem menschlichen Auge kontrolliert wer- 
den kann. Geniigt nach der vorgenommenen opdschen 
Ubcrpriifung die angebrachtc SchwciBnaht den Anforderun- 
gen nicht, kann sofort an Ort und Stelle ohne weitere MaB- 
nahmen eine zweite SchweiBnaht entweder auf gesamter 
Lange oder unter Umgehung der Fehlstelle angebracht wer- 
den. 

[0008] Fur die Dichtbahnen und das Fugenband werden 
vorzugsweise Folien aus einem thermoplastischen Kunst- 
stofT vorgesehen, damit ist sichergestellt, daB eine einwand- 
fireie thermische VerschweiBung dieser beiden Fugepartner 
mittels des Laserdurchstrahlverf ahrens durchgefuhrt werden 
kann. 

[0009] Es versteht sich, daB das Fugenband - wie erwahnt 
- mittels zumindest zweier im wesendichen paralleier 
SchweiBnahte mit den beiden Dichtbahnen zu verbinden ist 
Dies soli vor Ort, also an der Baustelle erfolgen, und hierzu 
ist ein mobiles LaserschweiBgerat erforderlich. Dazu kom- 
men LaserschweiBgerate zum Einsatz, die entweder in ihrer 
Gesamtheit einschiieBlich der Laseroptik von Hand entlang 
der SchweiBlinie gefuhrt werden konnen. Andererseits kon- 
nen LaserschweiBgerate verwendet werden, die eine hand- 
fuhrbare Laseroptik haben, die mittels eines lichtwellenlei- 
ters mit dem mobilen Lasergenerator verbunden ist. Im iibri- 
gen sind die bei der LaserstrahlschweiBung ublichen Vor- 
kehrungen zum Schutz der Bedienungspersonen gegen La- 
serstrahlschadigungen vorgesehen. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Absperren der Fuge zwischen zwei 
uberlappend oder stoBend aneinandergefugten Dicht- 
bahnen, die auf Bauwerksteilen, wie auf betonierten 
oder gemauerten Kellerwanden, Becken- oder Kanal- 
wandungen, fest aufgeklebt sind, mittels eines uber die 
Fuge hinweg aufzubringenden, mit beiden Dichtbah- 
nen zu verbindenden Fugenbandes, dadurch gekerm- 
zeichnet, daB das Fugenband aus einem warme- 
schweiBbaren sowie lasertransparenten Material und 
die Dichtbahnen zumindest im Uberdeckungsbereich 
an der Auflageseite des Fugenbandes aus einem war- 
meschweiBbaren sowie laserabsorbierenden Material 
bestehen und die VerschweiBung des Fugenbandes mit 
den Dichtbahnen im Laserdurchstrahlverfahren von 
der AuBenseite des uber die Fuge zwischen den Dicht- 
bahnen hinweg aufgelegten Fugenbandes her vorge- 
nommen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB fiir das Fugenband ein Material verwendet 
wird, welches fur das menschliche Auge durchsichtig 
ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur die Dichtbahnen und das Fugenband 
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Folien aus einem thermoplastischen Kunststoff vorge- 
sehen werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch 
gekennzeichnet, daR fur die VerschweiBung derDicht- 
bahnen und des Fugenbandes ein mobiles Laser- 5 
schweiBgerat eingesetzt wird, zumindest dessen Laser- 
optik flir die Fuhrung von Hand ausgebildet ist. 
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